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(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND EINRICHTUNG ZUM VERPACKEN VON PRODUKTEN IN FOLIEN SOWIE FOLI- 
ENVERPACKTES PRODUKT 

(57) Abstract: Disclosed is a method for packing products in films, comprising the following steps: the products (1) are positioned 
on a first web of film (2 a), which is continuously advanced in the direction of conveyance; the products (1) are covered with a second 
web of film (2 b), which is continuously advanced in the direction of conveyance and is located on a parallel plane relative to the 
first web of film (2 a); the first and second web of film (2 a, 2 b) are ultrasonically welded on the outer edges of the products and 
the superimposed webs of film (2 a, 2 b) are ultrasonically separated at selected locations; the packed products or groups of packed 
products (1) are separated. 

(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren zum Verpacken von Produkten in Folien hat die Schritte: Positionieren der Produkte (1) auf 
eine kontinuierlich in eine Forderrichtung vorgeschobene erste Folienbahn (2 a); Abdecken der Produkte (1) mit einer kontinuierlich 
in die Forderrichtung vorgeschobene zweite Folienbahn (2 b), die planparallel zur ersten Folienbahn (2 a) ausgerichtet ist; Ultra- 
schall-Schweissen der ersten und zweiten Folienbahn (2 a, 2 b) jeweils an den Aussenkanten der Produkte und Ultraschall-Trennen 
der ubereinanderliegenden Folienbahnen (2 a, 2 b) an ausgewahlten Stellen; Vereinzeln der verpackten Produkte oder von Gruppen 
der verpackten Produkte (1). 
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Verfahren und Einrichtung zum Verpacken von Produkten in Folien sowie folienverpacktes 
Produkt 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von Produkten in Folien mit den Schrit- 
ten: 

Positionieren der Produkte auf einer kontinuierlich in einer FSrderrichtung vorgescho- 
benen ersten Folienbahn; und 

Abdecken der Produkte mit einer kontinuierlich in die Forderrichtung vorgeschobene 
zweite Folienbahn, die planparallel zur ersten Folienbahn ausgerichtet ist. 

Die Erfindung betrifft weiterhin eine Einrichtung zum Verpacken von Produkten in Folien 
nach einem solchen Verfahren sowie ein folienverpacktes Produkt, insbesondere Konfekt, das 
zwischen zwei Folien gepackt ist. 

Produkte, insbesondere Konfekt wie Bonbons, Schokoladen, Pralinen, etc. werden herkomm- 
licherweise in Wickelpapier eingewickelt. Dies hat den Nachteil, dass das Produkt nicht her- 
metisch bis zum Verzehr verpackt ist. 

Weiterhin ist bekannt, Produkte in Folien zu verpacken, die mit Hilfe von Warme plastifiziert 
und verschweiflt werden. Durch die Warmeeinwirkung besteht die Gefahr, dass das Produkt 
in Mitleidenschaft gezogen wird und mindestens bereichsweise schmilzt. 

Empfindliche Produkte werden herkommlicherweise durch Verkleben von Folien verpackt. 
Dies ist relativ aufwendig, insbesondere weil der Klebstoff dunn und gleichmSBig auf die 
Verbindungsstellen aufgeklebt werden muss. Zudem sind die erforderlichen Klebflachen re- 
lativ grofi. 

Aufgabe der Erfindung war es daher, ein verbessertes Verfahren und eine verbesserte Ein- 
richtung zum Verpacken von Produkten in Folien zu schaffen, um insbesondere eine wirt- 
schaftliche Massenfertigung zu ermdglichen und hermetisch verpackte Produkte zu erhalten. 



BESTATIGUNGSKOPIE 
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Die Aufgabe wird mit dem gattungsgemaBen Verfahren erfindungsgemaB gelost durch: 

Ultraschall-SchweiBen der ersten und zweiten Folie jeweils an Auflenkanten der Pro- 
dukte und Ultraschall-Trennen der iibereinanderliegenden Folien an ausgewahlten 
Stellen, und 

Vereinzeln der verpackten Produkte oder von Gruppen verpackter Produkte. 

Im Unterschied zu den herkfimmlichen Folienverpackungen fur Produkte wird nunmehr vor- 
geschlagen, die Folie mittels Ultraschall-SchweiBen an den AuBenkanten der Produkte mit- 
einander zu verbinden. Dabei kann gleichzeitig ein Ultraschall-Trennen der ubereinanderlie- 
genden Folien an ausgewahlten Stellen erfolgen und die einzelnen verpackten Produkte von- 
einander separiert werden. 

Das Ultraschall-SchweiBen und Ultraschall-Trennen kann in einer VerpackungsstraBe mit 
hoher Taktgeschwindigkeit erfolgen, bei der die Produkte zwischen zwei kontinuierlich vor- 
geschobene Folienbahnen positioniert werden. 

Das Ultraschall-SchweiBen und -Trennen erfolgt vorzugsweise mit einem planparallel zu 
einer der Folien ausgerichteten Auflagetisch fur eine angrenzende Folienbahn. Gegenuberlie- 
gend zu dem Auflagetisch und planparallel hierzu ist ein SchweiBstempel oberhalb der ande- 
ren Folienbahn angeordnet, wobei der SchweiBstempel zu Ultraschall-SchweiBen und -Tren- 
nen auf den Auflagetisch zu bewegt wird. Durch Anregung des SchweiBstempels und/oder 
des Auflagetischs mit Ultraschallschwingung und Zusanunendrucken der Folien an SchweiB- 
und Schneidkanten mit dem SchweiBstempel auf den Auflagetisch werden dann definierte 
SchweiBnahte und Schnittkanten erzeugt. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Auflagetisch eine integrierte Sonotrodeneinrichtung 
zum Erzeugen einer Ultraschallschwingung auf der OberflSche des Auflagetischs hat. Die 
Folien werden dann im Bereich von SchweiB- und Schneidkanten des SchweiBstempels, der 
nicht angeregt ist, auf den Auflagetisch gepresst. Die SchweiB- und Schneidkanten sind ein 
Abbild der SchweiB- und Schnittkanten der verpackten Produkte. 
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Auf diese Weise ist es moglich, den SchweiBstempel relativ preiswert fur verschiedene Pro- 
dukte herzustellen, da keine Sonotrodenanordnung in den SchweiBstempel integriert werden 
muss und die von der individuellen Produktform abhangigen Ausbreitungsbedingungen der 
Ultraschallwellen bei der Konstruktion der SchweiBstempel nicht berucksichtigt werden mus- 
sen. Vielmehr kann ein universeller Auflagetisch mit integrierter Sonotrodenanordnung fur 
jede Form des SchweiBstempels genutzt werden. Auf diese Weise konnen die Werkzeugko- 
sten und der Rttstaufwand vorteilhaft reduziert werden. 

Weiterhin ist es vorteilhaft, mindestens eine Folie zur Aufhahme der Produkte vor dem Schritt 
des Positionierens der Produkte auf die Folienbahn vorzuformen. Hierbei konnen durch ther- 
mische, mechanische, Vakuumformung o. a. Vertiefiingen in die Folie zur Aufhahme der 
Produkte eingebracht werden. Die Aufgabe wird ferner durch die gattungsgemaBe Einrich- 
tung erfindungsgemaB gelost mit: 

einer ersten Fordereinrichtung zum kontinuierlichen Vorschieben einer ersten Folien- 



einer Positioniereinrichtung zum Positionieren von Produkten auf der ersten Folien- 



einer zweiten Fordereinrichtung zum Abdecken der auf der ersten Folienbahn positio- 
nierten Produkte mit einer zweiten Folienbahn, die planparallel zur ersten Folienbahn 
ausgerichtet ist, 

einem feststehenden Auflagetisch mit einer integrierten Sonotrodenanordnung zum 
Anregen von Ultraschallschwingungen und 

einem gegemiberliegenden planparallel zu dem Auflagetisch angeordneten SchweiB- 
stempel, wobei der SchweiBstempel SchweiB- und Schneidkanten als Abbild der her- 
zustellenden SchweiB- und Schnittkanten der verpackten Produkte hat. 



bahn, 



bahn, 



Der SchweiBstempel ist auf den Auflagetisch zu und von dem Auflagetisch weg bewegbar 
gelagert. Die Folienbahnen mit den dazwischengelagerten Produkten werden zwischen dem 
Auflagetisch und SchweiBstempel gefiihrt. 
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Durch Pressen der Schweifl- und Schneidkanten des Schweiflstempels auf den Auflagetisch 
und Anregen des Auflagetischs mit Ultraschwingungen werden an den Schweifi- und 
Schneidkanten definierte Schweifl- und Schnittnahte der ubereinanderliegenden Folienbahnen 
erzeugt. 

Vorzugsweise hat die Einrichtung weiterhin mindestens eine Vorformeinrichtung zum Vor- 
formen mindestens eines der FolienwSnde derart, dass die Produkte in Vertiefungen der vor- 
geformten Folien aufhehmbar sind. 

Die Schweifl- und Schneidkanten des Schweiflstempels sind vorzugsweise derart geformt, 
dass eine AufreiBlasche an einer AuBenkante der Produktverpackung ausgebildet wird und die 
erste und zweite Folie im Bereich der AufreiBlasche nicht miteinander verschweiflt sind. 

Das Problem bei der Ultraschall-VerschweiBung von Produkten in Folien besteht namlich 
darin, dass auch bei sehr schmalen Schweifinahten diese sehr stabil sind. 

Es hat sich weiterhin herausgestellt, dass das AufreiBen einer ultraschallverschweiBten Pro- 
duktverpackung mit vertretbarem Kraftaufwand moglich wird, wenn eine SchweiBnaht oder 
Schnittlinie von der AufreiBlasche quer in eine in die SchweiBnaht an der AuBenkante der 
Produktverpackung hineinlauft. Die SchweiB- und Schneidkanten des Schweiflstempels sind 
daher vorzugsweise derart geformt, dass eine solche quer in die Schweifinaht an der Aufien- 
naht der Produktverpackung hineinlaufende Schweifinaht oder Schnittlinie gebildet wird. 

Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die Schweifl- und Schneidkanten des Schweiflstempels der- 
art geformt sind, dass eine Schnittlinie zwischen zwei AuBenkanten der Produktverpackung 
quer uber eine der Folien der Produktverpackung verlauft. Durch Knicken der Produktverpak- 
kung entlang der Schnittlinie reist die Produktverpackung an der Schnittlinie auf, die eine 
definierte Sollbruchstelle bildet. 

Die Aufgabe wird weiterhin gelfist durch ein folienverpacktes Produkt, insbesondere Konfekt, 
bei dem die Folien an den AuBenkanten des Produkts durchgSngig miteinander ultraschallver- 
schweiflt sind und mindestens eine Aufreifllasche an einer AuBenkante vorgesehen ist. 
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Das folienverpackte Produkt hat vorzugsweise eine SchweiBnaht oder Schnittlinie in der Auf- 
reiBlasche, die quer in eine SchweiBnaht an der AuBenkante der Produktverpackung hinein- 
lSuft, so dass die SchweiBnaht an der AuBenkante mit vertretbarem Kraftaufwand auftrennbar 
ist. 

Vorzugsweise hat das folienverpackte Produkt zudem eine Schnittlinie zwischen zwei Au- 
Benkanten der Produktverpackung, die quer uber eine der Folien der Produktverpackung ver- 



In einer besonderen Ausfuhrungsform, insbesondere von Herstellen von Prototypen- 
Produktverpackungen wird vorgeschlagen, eine bewegliche Andruckrolle oberhalb von dem 
Auflagetisch vorzusehen, die auf beliebigen Bahnen gesteuert mit definierten Druck uber die 
Folienbahnen gefuhrt werden kann. Auf diese Weise konnen Konturen zum Ultraschall- 
SchweiBen und/oder Ultraschall-Trennen frei wahlbar mit der Andruckrolle abgefahren wer- 
den. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der beigeftigten Zeichnungen naher erlautert. Es zei- 
gen: 

Fig. 1 - eine perspektivische schematische Ansicht einer erfindungs 



lSuft. 



gemSBen Einrichtung zum Verpacken von Produkten in Folien; 



Fig. 2 - 



eine perspektivische Ansicht einer anderen Ausfuhrungsform 

einer erfindungsgemaBen Einrichtung zum Verpacken von Produkten in Folien; 



Fig. 3 - 



eine Draufsicht auf ein folienverpacktes Produkt mit AufreiBlasche; 



Fig. 4 - 



eine Querschnittsansicht des folienverpackten Produkts aus 
der Figur 3; 



Fig. 5 



eine Draufsicht auf ein folienverpacktes Produkt mit AufreiBlasche und quer 
zur AuBenkante verlaufender Naht; 
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Fig. 6 



Draufsicht auf ein folienveipacktes Produkt mit Schnittlinie zwischen zwei 



AuBenkanten. 



Die Figur 1 lasst eine erste Ausfuhrungsform einer Einrichtung zum Verpacken von Produk- 
ten 1 in Folien 2 a, b in einer schematischen perspektivischen Darstellung erkennen. Die Foli- 
enbander 2 a, 2 b werden kontinuierlich von einer Rolle abgerollt und iiber jeweils eine For- 
dereinrichtung vorgetrieben. Die auf Materialtragern 3 gelagerten Produkte 1 werden zu der 
ersten Folienbahn 2 a transportiert und mit Hilfe einer Positioniereinrichtung 4 auf der ersten 
Folienbahn 2 a positioniert. Die Positioniereinrichtung 4 ist hierzu als Handhabungsvorrich- 
tung mit geeigneten Greifermitteln ausgeriistet. Nach der Positionierung der Produkte 1 auf 
die erste Folienbahn 2 a werden die Produkte 1 in Forderrichtung weitertransportiert und mit 
der zweiten Folienbahn 2 b abgedeckt. Hierzu ist die zweite Folienbahn 2 b planparallel zur 
ersten Folienbahn 2 a ausgerichtet. 

Die zweite Folienbahn 2 b wird mit Hilfe einer Vorformeinrichtung 5 derart vorgeformt, dass 
Vertiefungen zur exakten Aufnahme der Produkte in die Folie geschaffen werden. Zur exak- 
ten Ausrichtung der Vertiefungen auf die Produkte beim Auflegen der zweiten Folienbahn 2 b 
auf die Produkte 1 und die erste Folienbahn 2 a ist eine VergleichsmaBiger-Rolle 6 vorgese- 
hen. 

Nachdem die Produkte 1 durch die zweite Folienbahn 2b abgedeckt sind, erfolgt ein Ultra- 
schall-SchweiBen bzw. Ultraschall-Schneiden. Hierzu ist ein Auflagetisch 7 unterhalb der 
ersten Folienbahn 2 a vorgesehen, in den eine Sonotrodeneinrichtung zur Erzeugung einer 
Ultraschallschwingung integriert ist. Gegenuberliegend von dem Auflagetisch 7 ist ein 
SchweiBstempel 8 angeordnet, der planparallel hierzu ausgerichtet ist und auf den Auflage- 
tisch 7 zu und von dem Auflagetisch 7 weg bewegbar gelagert ist. Der SchweiBstempel 8 hat 
erhabene SchweiB- und Schneidkanten, die ein Abbild der herzustellenden SchweiB- und 
Schnittkanten der verpackten Produkte sind. 

Der SchweiBstempel wird an den SchweiB- und Schneidkanten fest auf den Auflagetisch 7 
gepresst, so dass die iibereinanderliegenden Folien der Folienbahnen 2a,2b durch die Ultra- 
schallschwingung des Auflagetischs 7 angeregt werden. Hierbei wird eine sehr stabile 
SchweiBnaht oder Schnittkante je nach Ausbildung der SchweiB- und Schneidkanten des 
SchweiBstempels 8 erzeugt. 
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Der SchweiBstempel 8 ist hierbei durch die SchweiB- und Schneidkanten produktabhangig 
ausgebildet. Durch den universellen Auflagetisch 7 mit integrierter Sonotrodeneinrichtung ist 
es nunmehr moglich, den SchweiBstempel 8 als austauschbares Werkzeug relativ preiswert 
fur verschiedenen Produktformen zu fertigen und bereitzustellen. 

Nach dem Ultraschall-Schweiflen und -Trennen wird die zweite Folienbahn 2 b reduziert urn 
die zur Verpackung der Produkte 1 mit dem ersten Folienbahn 2 a verschweiBten Abschnitte 
wieder aufgerollt und die verpackten Produkte vereinzelt. 

Die Figur 2 lasst eine andere Ausfuhrungsform einer erfindungsgemaBen Einrichtung zur Fo- 
lienverpackung von Produkten 1 erkennen, bei der die erste Folienbahn 2 a mit einer Vorfor- 
meinrichtung 9 derart vorgeformt wird, dass Vertiefungen zur Aufiiahme der Produkte 1 ent- 
stehen. Das Vorformen kann beispielsweise thermisch, durch Vakuumziehen, oder auch durch 
sonstige Umformverfahren erfolgen. In der Figur 2 ist eine Vorformeinrichtung 9 mit einem 
halbflexiblen Formbett und einem relativ zu dem Formbett verfahrbaren Formpresse skizziert. 

In Forderrichtung gesehen hinter der Vorformeinrichtung 9 ist eine Positioniereinrichtung 4 
zum Positionieren der Produkte 1 auf die erste Folienbahn 2 a angeordnet. Die Positionierein- 
richtung 4 ist in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel als Dosiervorrichtung ausgebildet, urn 
das Produkt in die geschaffenen Vertiefungen in der ersten Folienbahn 2 a einzufullen. Das 
Produkt 1 kann hierbei beispielsweise ein Konfekt, insbesondere eine Schokoladenmasse, 
sein. 

Die erste Folienbahn 2 a durchlauft anschlieBend mit dem in die Vertiefungen eingefullten 
Produkt 1 eine Kuhlstrecke 10. AnschlieBend wird eine zweite Folienbahn 2 b, die planparal- 
lel zur ersten Folienbahn 2 a ausgerichtet ist, uber die erste Folienbahn 2 a gelegt. Hierzu rollt 
die zweite Folienbahn 2 b kontinuierlich auf der ersten Folienbahn 2 a ab und deckt das in die 
Vertiefungen eingefullte Produkt 1 vollstandig ab. 

Oberhalb von der zweiten Folienbahn 2 b ist ein Auflagetisch 7 mit integrierter Sonotroden- 
einrichtung angeordnet und bildet Ultraschallschwingungen aus. Gegenuberliegend von dem 
Auflagetisch und relativ hierzu verfahrbar befindet sich ein SchweiBstempel 8 mit SchweiB- 
und Schneidkanten jeweils angrenzend an die AuBenkanten der in der ersten Folienbahn 2 a 
ausgebildeten Vertiefungen. Durch Pressen der SchweiB- und Schnittkanten des SchweiB- 
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stempels 8 gegen den Auflagetisch 7, wobei die erste und zweite Folienbahn 2 a, 2 b mit dem 
eingefullten Produkt 1 zwischen dem Auflagetisch 7 und dem Schweifistempel 8 befindlich 
ist, werden an den Schweifl- und Schneidkanten des SchweiBstempels 8 die Ultraschall- 
schwingungen durch die erste und zweite Folie 2 a, 2 b geleitet und Schweifl- und Schnitt- 
nahte erzeugt. 

Anschlieflend erfolgt mit Hilfe eines Vereinzelungsautomaten 1 1 ein Vereinzeln der folien- 
verpackten Produkte 1. Die verbleibende restliche Folie wird dann aufgewickelt 12. 

Durch das Ultraschallschweifien der ersten und zweiten Folienbahn 2 a, 2 b aneinander kon- 
nen sehr dunne, jedoch extrem haltbare Schweifinahte erzeugt werden. 

Um ein spateres AufreiBen der Produkte 1, insbesondere Konsumprodukte, durch den Ver- 
braucher zu ermoglichen, ist es vorteilhaft, eine AufreiBlasche an den AuBenkanten des Pro- 
dukts 1 auszubilden. Die Figur 3 lasst ein solches folienverpacktes Produkt 1 mit einer Auf- 
reifllasche 13 in der Draufsicht erkennen. Die Aufreifllasche 13 ist aus an den AuBenkanten 
des Produkts 1 tiberstehenden Abschnitten der ersten Folienbahn 2 a und zweiten Folienbahn 
2 b gebildet. Die erste und zweite Folienbahn 2 a, 2 b ist im Bereich der Aufreifllasche 13 
vorzugsweise mit einer Haftmasse aneinandergeheftet 

Die Fig. 4 lasst das folienverpackte Produkt aus der Figur 3 im Querschnitt erkennen. Es wird 
deutlich, dass die Folienverpackung durch voneinander Wegziehen der beiden Abschnitte der 
AufreiBlasche 13, d. h. der Abschnitte der ersten und zweiten Folienbahn 2 a, 2 b, die Pro- 
duktverpackung aufgerissen werden kann. Die beiden Abschnitte der AufreiBlasche 13 sind 
hierbei mit einem Haftmittel lOsbar aneinandergeheftet. 

Die Fig. 5 lasst eine weitere Ausftihrungsform eines folienverpackten Produktes in der Drauf- 
sicht erkennen. In einem Bereich einer AuBenkante der Produktverpackung ist eine SchweiB- 
naht oder Schnittlinie 14 ausgebildet, die quer in eine SchweiBnaht 15 an der AuBenkante der 
Produktverpackung hineinlauft. Hierdurch wird eine Sollbruchstelle an der AufreiBlasche 13 
gebildet, so dass die Aufreifllasche 13 in zwei HSlften aufgetrennt und die Produktverpackung 
anschlieflend weiter entlang der SchweiBnaht 15 an der AuBenkante aufgerissen werden kann. 
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Die Fig. 6 lasst eine weitere Ansftihrungsform des folienverpackten Produktes 1 erkennen, bei 
dem quer Uber eine der Folien der Produktverpackung zwischen zwei AuBenkanten 16 a, 16 b 
eine Schnittlinie 17 verlauft, die eine Sollbruchstelle in der Produktverpackung definiert. Die 
Schnittlinie 17 erstreckt sich in eine Aufreifllasche 13 hinein, die an der AuBenkante 16 b der 
Produktverpackung angrenzt. Durch Knicken der Produktverpackung an der Schnittlinie 17 
kann diese aufgerissen und mit Hilfe der Aufreifilasche 13 leicht geoffhet werden. 

In einer nicht dargestellten besonderen Ausfuhrungsform, insbesondere zur Herstellung von 
Prototypen-Produktverpackungen ist oberhalb von dem Auflagetisch eine frei gesteuert ver- 
fahrbare Andruckrolle vorgesehen, die entsprechend der zu schweiBenden oder trennenden 
Konturen iiber die zweite Folienbahn 2 b verfahren wird. Der von der Andruckrolle uber die 
erste und zweite Folienbahn 2 a, 2 b auf den Auflagetisch 7 ausgeubte Druck ist entsprechend 
den Anforderungen an die Ultraschall-SchweiBnaht bzw. Trennnaht variabel. Die Andruck- 
rolle kann mit einem X-Y-Schlitten, einem Roboter-Schwenkarm oder ahnliches gefuhrt wer- 
den, wobei eine rechnergesteuerte Fuhrung der Andruckrolle vorgesehen ist. 
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2a, b 
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11 
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13 
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Produkt 

Folienbahn 

Materialtrflger 

Positioniereinrichtung 

Vorformeinrichtung 

VergleichmaBiger-Rolle 

Auflagetisch 

SchweiBstempel 

Vorformeinrichtung 

Kiihlstrecke 

Vereinzelungsautomat 

restliche Folie 

Aufreifllasche 

SchweiBnaht oder Schnittlinie 

SchweiBnaht 

Aufienkanten 

Schnittlinie 
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Patentanspruche 

/ 

1 . Verfahren zum Verpacken von Produkten (1) in Folien (2 a, 2 b) mit den Schritten: 

Positionieren der Produkte (1) auf einer kontinuierlich in einer FOrderrichtung 
vorgeschobenen ersten Folienbahn (2 a); 

Abdecken der Produkte ( 1 ) mit einer kontinuierlich in die Forderrichtung vor- 
geschobenen zweiten Folienbahn (2 b), die planparallel zur ersten Folienbahn 
(2 a) ausgerichtet ist, 

gekennzeichnet, durch 

Ultraschallschweifien der ersten und zweiten Folie (2 b) jeweils an AuBenkan- 
ten (16 a, 16 b) der Produkte (1) und Ultraschalltrennen der ubereinanderlie- 
genden Folien (2 a, 2 b) an ausgewShlten Stellen; 

Vereinzeln der verpackten Produkte (1) oder von Gruppen der verpackten Pro- 
dukte (1). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Ultraschallschweifien 
und Ultraschalltrennen mit einem gegenuberliegenden planparallel zu einem Auflage- 
tisch (7) oberhalb einer Folie (2) angeordneten SchweiBstempel (8) erfolgt, wobei 
SchweiBstempel (8) und Auflagetisch (7) zum Ultraschallschweifien und Ultraschall- 
trennen aufeinanderzu bewegt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch Erzeugen einer Ultraschall- 
schwingung auf der OberflSche des Auflagetischs (7) mit einer in dem Auflagetisch 
(7) integrierten Sonotrodeneinrichtung und Pressen der Folien (2 a, 2 b) im Bereich 
von SchweiB- und Schneidkanten des SchweiBstempels (8), welche ein Abbild der 
SchweiB- und Schnittkanten der verpackten Produkte (1) sind, auf den Auflagetisch 
(7). 
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4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Ultraschall- 
SchweiBen und Ultraschall-Trennen mit einem gegeniiberliegenden planparallel zu 
dem Auflagetisch (7) oberhalb einer Folie (2) angeordneten Andruckrolle erfolgt, wo- 
bei die Andruckrolle entsprechend der zu schweiBenden und trennenden Konturen 
Uber die Folie (2) mit einer Druckbelastung auf dem Auflagetisch (7) zum Ultraschall- 
SchweiBen und Ultraschall-Trennen gefiihrt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch Vor- 
formen mindestens einer Folie (2 a, 2 b) zur Aufhahme der Produkte (1) vor dem 
Schritt des Positionierens der Produkte (1) auf die Folienbahn (2 a, 2 b). 

6. Einrichtung zum Verpacken von Produkten (1) in Folien (2 a, 2 b) nach dem Verfah- 
ren nach einem der vorhergehenden Anspriiche mit: 

einer ersten Fordereinrichtung zum kontinuierlichen Vorschieben einer ersten 
Folienbahn (2 a), 

einer Positioniereinrichtung (4) zum Positionieren von Produkten (1) auf der 
ersten Folienbahn (2 a), 

einer zweiten Fordereinrichtung zum Abdecken der auf der ersten Folienbahn 
(2 a) positionierten Produkte (1) mit einer zweiten Folienbahn (2 b), die plan- 
parallel zur ersten Folienbahn (2 a) ausgerichtet ist, 

einem feststehenden Auflagetisch (7) mit einer integrierten Sonotrodenanord- 
nung zum Anregen von Ultraschallschwingungen und 

einem gegenuberliegenden planparallel zu dem Auflagetisch (7) angeordneten 
SchweiBstempel (8), wobei der SchweiBstempel (8) SchweiB- und Schneid- 
kanten als Abbild der herzustellenden SchweiB- und Schnittkanten der ver- 
packten Produkte (1) hat und bewegbar auf den Auflagetisch (7) zu und von 
dem Auflagetisch (7) weg gelagert ist, 
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wobei die Folienbahnen (2 a, 2 b) mit den in den dazwischen gelagerten Produkten (1) 
zwischen dem Auflagetisch (7) und dem SchweiBstempel (8) geftihrt werden. 

7. Einrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch mindestens eine Vorformein- 
richtung (9) fur mindestens eines der Folienbahnen (2 a, 2 b) derart, dass die Produkte 
(1) in Vertiefiingen der vorgeformten Folien (2 a, 2 b) aufiiehmbar sind. 

8. Einrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
SchweiB- und Schneidkanten des SchweiBstempels (8) derart geformt sind, dass eine 
AufreiBlasche (13) an einer Auflenkante (16 a, 16 b) der Produktverpackung ausgebil- 
det wird und die erste und zweite Folie (2 b) im Bereich der AufreiBlasche (13) nicht 
miteinander verschweiBt sind. 

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
SchweiB- und Schneidkanten des SchweiBstempels (8) derart geformt sind, dass eine 
SchweiBnaht (15) oder Schnittlinie (17) in der AufreiBlasche (13) gebildet wird, wobei 
die SchweiBnaht (15) oder Schnittlinie (17) quer in eine SchweiBnaht (15) an der Au- 
Benkante (16 a, 16 b) der Produktverpackung hineinlauft. 

10. Einrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
SchweiB- und Schneidkanten des SchweiBstempels (8) derart geformt sind, dass eine 
Schnittlinie (17) zwischen zwei AuBenkanten (16 a, 16 b) der Produktverpackung quer 
iiber eine der Folien (2 a, 2 b) der Produktverpackung verlauft. 

1 1 . Einrichtung zum Verpacken von Produkten (1) in Folien (2a, 2b) nach dem Verfahren 
nach einem der Anspriiche 1, 4 und 5 mit: 

einem feststehenden Auflagetisch (7) mit einer integrierten Sonotrodenanord- 
nung zum Anregen von Ultraschall-Schwingungen und 

einer gegenUberliegenden planparallel zu dem Auflagetisch (7) freibeweglich 
fuhrbaren Auflagerolle, wobei Folienbahnen (2a, 2b) mit den dazwischen gela- 
gerten Produkten (1) zwischen dem Auflagetisch (7) und der Auflagerolle an- 
geordnet werden. 
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12. Folienverpacktes Produkt (1), insbesondere Konfekt, das zwischen zwei Folien (2 a, 2 
b) gepackt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Folien (2 a, 2 b) an den AuBenkan- 
ten (16 a, 16 b) des Produkts (1) durchgSngig miteinander ultraschallverschweiBt sind 
und mindestens eine AufreiBlasche (13) an einer AuBenkante (16 a, 16 b) vorgesehen 
ist. 

13. Folienverpacktes Produkt (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
SchweiBnaht (15) oder Schnittlinie (17) in der AufreiBlasche (13) gebildet ist, wobei 
die SchweiBnaht (15) oder Schnittlinie (17) quer in eine SchweiBnaht (15) an der Au- 
Benkante (16 a, 16 b) der Produktverpackung hineinlauft. 

14. Folienverpacktes Produkt (1) nach einem der Anspruche 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass eine Schnittlinie (17) zwischen zwei AuBenkanten (16 a, 16 b) der 
Produktverpackung quer tiber eine der Folien (2 a, 2 b) der Produktverpackung ver- 
lauft. 
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INTERNATIONAflER RECHERCHENBERICHT 



InteHPonales Aktenzeichen 

PCT/EP 03/07763 



C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



KatBQOrie 0 



Bezelchnung der Veroffentlichung, soweit erfordorlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teila 



Betr. Anspruch Nr. 



US 5 837 336 A (ICHIMURA YUJI ET AL) 
17. November 1998 (1998-11-17) 
Spalte 5, Zeile 54 -Spalte 6, Zeile 41; 
Abbildungen 1-5 

US 6 326 069 Bl (BARNETT ROGER ET AL) 
4. Dezember 2001 (2001-12-04) 
Zusaimienfassung; Abbildung 1 

WO 01 83316 A (TDK) 

8. November 2001 (2001-11-08) 

Zusammenfassung; Abbildungen 1-3 



12-14 



12-14 



12-14 



Formblatt PCT/ISA/210 (FOrtsettuno von Blatl 2) (Jul) 1992) 



INTERNATIONALE!) RECHERCHENBERICHT 



matlonales Aktenzeichen 

PCT/EP 03/07763 



Feld I Bemerkungen zu den AnsprOchen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1) 



GemSB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden GrQnden fOr bestimmte Anspruche kein Rechercnenbericht erstellt 
1 * ^— ' ffle^ch^if Gegenstande beziehen, zu deren Recherche die Behdrde nicht verpflichtet ist, namlich 



2 * I— ' ^Is^ich^f Teile der intemationalen Anmeldung beziehen, die den yorgeschriebenen Anforderungen so wenig entsprechen, 
daBeine sinnvolle Internationale Recherche nicht durchgefOhrt werden kann, namlich 



3 ' ' ^fesstehd'abei um abhangige AnsprOche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefaBt sind. 



Feld II Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1) 



Die Internationale Recherchenbehorde hat festgestellt, daBdiese Internationale Anmetdung mehrere Erfindungen enthalfc 



siehe Zusatzblatt 



rn Da der Anmelder alle erforderiichen zusatzlichen RecherchengebQhren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser 
LXJ internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspruche. 

□ DafQr alle recherchierbaren AnsprOche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefOhrt werden konrrte, der eine 
aaW^e^e^hS^Ohr gerechtfertigt hatte, hat die Behorde nicht zur Zahlung einer solchen GebOhr aufgefordert. 



o I — I Da der Anmelder nur einige der erforderiichen zusatzlichen RecherchengebQhren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser 
3 ' l_J International nur auf die AnsprOche, ffir die GebOhren entrichtet worden s.nd, namlich auf die 

Anspruche Nr. 



4 I I Der Anmelder hat die erforderiichen zusatzlichen RecherchengebQhren nicht rechtzeitig entrichtet. Der internationale Recher- 
' ^SbS^bJS^lS^ daher auf die in den AnsprOchen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden AnsprOchen er- 
faBt: 



Bemerkungen hlnsichtlich eines Wlderspnichs Q Die zusatzlichen GebOhren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt 

Die Zahlung zusatzficher RecherchengebQhren erfolgEteotine Widerspruch. 
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Internationales Aktenzetchen PCT/EP 03 /Q7763 



WEITERE ANGABEN PCT/ISA/ 210 



Die international Recherchenbehorde hat festgestell t, daB diese 
intemationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt, 
namlich: 

1. Anspruche: 1-11 

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellen von Verpackungen 
mit Ultraschallschweissen und -trennen 

2. AnsprUche: 12-14 

Mit Aufreisslache vorgesehendes Folienverpacktes Produkt 



INTERNATIONA^ RECHERCHENBERICHT 

Angaben zu Veroffentfichungen, die zur selben PalentfamDle gehoren 



InteHpRnales Aktenzefchen 

PCT/EP 03/07763 
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